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Директивным письмом от 4 декабря 1974г. № 22-107/6/458/17-^2/99 стандарт вводится 
как рекомендуемый с 1 жваря 1976г. до 1 января 1978г.; срок введения стандарта как обязан 
тельного установлен с 1 января 1978г. 

Настоящий стандарт распространяется на изделия из пластмасс, применяемые в радиоэлектрон- 
ной технике, и устанавливает основные положения по конструированию изделий из пластмасс. 

Стандарт не распространяется на изделия из пластмасс специального назначения, например: 
зубчатые колеса, подшипники, муфты, уплотнения, диафрагмы, художественные шильдики. 


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 


1.1. Изделия из пластмасс имеют свои особенности, связанные с физико-механическими свой- 
ствами и технологией изготовления изделий. 

1.2. Общим требованием, предъявляемым к изделиям из пластмасс, является обеспечение вь>- 
сокой технологичности конструкции, т.е. конструкция проектируемого, изделия должна иметь высокие 
эксплуатационные качества при минимальной стоимости изготовления. 

1.3. Технические требования, предъявляемые к изделиям из пластмасс, приведены в ^ 




2. ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС. 
ОБУСЛОВЛЕННЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМИ ТРЕБОВАНИЯМИ 


2.1. Общие положения 


2.1.1. Технологическими требованиями обусловлены следующие особенности конструкций изде- 
лий из пластмасс: 

- изделия должны иметь технологические уклоны; 

- стенки изделий должны быть по возможности равной толщины; 

- изделия должны иметь радиусы закруглений; 

- поднутрения и выступающие части в изделиях из пластмасс вызывают усложнение конструк- 
ции пресс-формы; 

- для придания изделиям из пластмасс максимальной жесткости и прочности при минимальной 
их толщине в конструкцию изделий должны вводиться ребра жесткости. 
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2.2. Технологические уклоны 


2.2.1. Технологические уклоны на изделиях из пластмасс необходимы для обеспечения беспре- 
пятственного извлечения изделий из пресс-формы и должны назначаться на внешних и внутренних 
поверхностях изделий, совпадающих с направлением разъема пресс-формы (черт. і). 



Г 


Черт. 1 


2.2.2. Величина "технологического уклона зависит от величины усадки материала, высоты из- 
делия, толщины стенок, требуемой точности изготовления и шероховатости поверхностей деталей 
пресс-формы, оформляющих изделие. 

2.2.3. Усадка материала всегда имеет направление к центру изделия, поэтому технологичес- 
кие уклоны внутренних поверхностей должны быть больше технологических уклонов наружных повер- 
хностей. 

В технически обоснованных случаях технологические уклоны внутренних поверхностей могут 
быть меньше технологических уклонов наружных поверхностей. 

2.2.4. Значения технологических уктгонов для изделий из различных пластмасс приведены в 
табл. 1. 


Таблица 1 


Наименование 
или марка 
пластмассы 

Значение уклона для изделий 

толстостенных 

тонкостенных 

для внутрен- 
ней поверхр- 
ности 

для наружной 
поверхности 

для внутрен- 
ней поверх- 
ности 

ДЛЯ наружной 
поверхности 

Пресс-материалы 

ПКО-1-3-11. 

Ф 

•і Ф 1:500 

1:600 

1:300 

1:400 

Аминопласты 
МФВ 1 

1:400 

1:500 

1:200 

1:300 


I 
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Продолжение табл. 1 


Наименование 
или марка 
пластмассы 

Значение .уклона для изделий 

ТО лстостенн ых 

1 тонкостенных 

для внутрен- 
ней поверх— 
^ ности 

1 

ДЛЯ наружной 
поверхности 

для внутрен- 
ней поверх- 
ности 

ДЛЯ наружной 
поверхности 

Пресб-^атериалы 

ПКО-1-1-1, 

СТ 

сополимеры стирола; 

снп, мен 

1:300 

1:400 

^:100 

І!20О 

1:200 

1:300 

- 

- 


:ы 

Пресс— материал 
ПКО-1-2-4 

ПО 

°° Псжистироп, 

1:100 

1:300 

1:100 

1:200 

полиамиды, этрол, 

поликарбонат 

по 

- 

- 

1:50 

1:100 


Полиэтилен, 

полипрошшен 

п іпягж^ ч. а и и е. і\ “тон костенным относятся изделия с толщиной стенки не более 1 мм. 


2.2.5. Значения технологических уклонов в зависимости от высоты изделия и выбранного угла 
уклона приведены в табл. 2. 


Таблица 2 


мм 


ІрВысота изделия 

Значение уклона для выбранного угла уклона 

15 ' 

зо ' 

ль ' 

1 ° 

1 ® 30 ' 

2 ° 

1 

0,004 

0,008 

0,013 

0,017 

0,025 

0,035 

2 

0,008 

0,016 

0,025 

0,035 

0,050 

0,079 

3 

0,012 

0,025 

0,040 

0,050 

0,080 

0,100 

4 

0,017 

0,034 

0,050 

0,060 

0,100 

0,140 

5 

0,020 

0,040 

0,060 

0,080 

0,120 

0,160 

6 

0,025 

0,050 

0,080 

0,100 

0,160 

0,200 

8 

0,035 

0,070 

0,100 

0,140 

0,200 

0,280 

10 

0,040 

0,080 

0,125 

0,170 

0,250 

0,350 

12 

0„050 

0,100 

0,150 

0,200 

0,300 

0,400 

15 

0,060 

0,120 

0,180 

0,250 

0,360 

0,500 

18 

0,075 

0,150 

0,230 

0,300 

0,450 

0,600 

20 

0,080 

0,160 

0,260 

0,350 

0,520 

0,700 

25 

0,100 

0,200 

0,300 

0,400 

0,650 

0,900 

30 

0,120 

0,250 

0,400 

0,500 

0,800 

1,000 
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Прододжение табл. 2 


мм 


Высота изделия 

Значение уклона 
для выбранного угла уклона 

15' 

зо' 

45' 

‘ 1° 

1°зо' 

1 2° 

1 

35 

0,150 

0,300 

0,450 

0,600 

0,900 

^ ... .. 

1,200 

40 

0,160 

0,320 

0,520 

0,700 

1,000 

1,400 

50 

0,200 

0,400 

0,650 

0,850 

1,250 

1,750 

60 

0,250 

0,500 

0,800 

1,000 

1,500 

2,100 

70 

0,280 

0,560 

0,900 

1,200 

1,750 

2,150 

80 

0,340 

0,700 

1,000 

1,400 

2,000 

2,800 

90 

0,400 

0,800 

1,200 

1,600 

2,400 

3,150 _ ' 

100 

0,420 

0,840 

1,300 

1,750 

2,600 

3,500 

110 

0,460 

0,900 

1,400 

2,000 

2,800 

— 

130 

0,540 

1,100 

1,700 

2,300 

- 

- 

150 

0,600 

1,250 

2,000 

- 

- 

- 


Величину технологического уклона 
табл. 2^ вычисляют по формуле 



для изделий, высота которых не приведена в 


где Н — высота изделия; ' 

оС — угол уклона. 

2.2.6. Уклоны могут не назначаться: 

- для плоских монотттных изделий толщиной до 6 мм; 

- для тонкостенных изделий высотой до 16 мм; 

- для наружных поверхностей полых изделий высотой до 30 мм (черт. 2). 

- для конусных изделий (черт.3,а) и изделий, имеющих сферическую форму (черт. 3,6). 
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2.2.7. Величина технологического уклона задается на чертеже изделия одним из следующих 
способов: 

- проставлением двух линейных размеров (черт. 4, а); 

- проставлением углового размера (черт. 4,6); 

- проставлением величины отношения катетов (черт. 4, в). 




а 






8 


2.2.8. Технотогический уклон не указывается на чертеже, если его абсолютная величина нахо- 
дится в пределах дотювины поля допуска на размер элемента формуемого изделия^ 

2.3. Толщина стенок 


2.3.1. Толщина стенок изделия зависит от габаритных размеров и конфигурации изделия, теку- 
чести ж механической прочности пластмассы. 

Методика расчета прочности изделий из пластмасс при механических воздействиях приведена 
|Ь рекомендуемом приложении 1. 

2.3.2. Оптимальная толщина стенок изделий из термореактивных пластмасс от 1 до 4 мм, 
для малогабаритных изделий - 0,5 мм. 

Допустимые значения толщины стенвок для изделий из термореактивных пластмасс в зависи- 
мости от свойств материала и высоты стенок приведены в табл. 3. 


Т аб лица 3 


Размеры в мм 


Теку- 

честь 

по 

Рашиту 

Высота 

стенки 

Толщина стенки при удегашой ударной ^ 
вязкости, кгс*см/см^^ж/^^х-^^^ ^ 

2,5 

4,0 

6,0 

10,0 

16,0 

25,0 

40,0 

60,0 

100,0 


Ло 10 вкл. 

3,4 

2,3 

1.Ѳ 

1,6 

1,5 

1.4 

1.3 

1.2 

1,1 

50 

Св. ІО до 15 

3,8 

2,7 

2,3 

2,1 

1.9 

1.8 

1.7 

1.6 

1,5 


' 16 ' 25 

4,4 

3,3 

2,9 

2,6 

2,5 

2,4 

2.3 

2.2 

2,1 






















ОСТ4 ГО.010.035 
Редакция 1—74 


Продолжение табл. 3 


Размеры в мм 


Теку- 

честь 

по 

Рашиту 

Высота 

стенки 

Толщина стенки при удельной ударной ^ 
вязкости, кгс • см/см2 

2,5 

4,0 

6,0 

10,0 

16,0 

25,0 

40,0 

60,0 

100,0 


Св. 25 до 40 

5.4 

4,3 

3,9 

3.7 

3.5 


3,3 

3,2 

3,1 

50 

' 40 ' 60 

6,8 

5.7 

5,3 

5.0 

4,6 

Шт 

4,6 

4,5 

4.6 


' 60 ' 100 

Ѳ.4 

8,3 

7,9 

7.7 

7.5 


7,3 

7,2 

‘ 7,2 


' 10О ' 160 

13,5 

12,4 

12,0 


11,5 


11,3 

11,2 

11,2 


До 10 вкп. 

3.0 

1.9 

1.5 

1.2 

1.1 

1.0 

0.9 

0,8 

0.7 'Т 

1 оо 

Св. 10 до 15 

3,2 

2.1 

1.7 

1.4 

1.2 

1.1 

1,0 

1.0 

0,9 


' 15 ' 25 

3.4 

2.3 

1.9 

1.6 

1.4 

1.3 

1,2 

1,2 

1.1 


' 25 ' 40 

3,8 

2,7 

2.3 

2,0 

1.8 

1,7 

1,6 

1,6 

1,5 


' 40 ' 60 

4.3 

3,2 

2.8 

2.5 

2.3 

2.2 

2,1 

2.1 

2,0 


' 60 ' 10О 

5,3 

4.2 

3.8 

3,5 

3,3 

3,2 

3,1 

3.1 

3.0 


" 100 ' 160 

6,8 

5.7 

5.3 

5,0 

4,8 

4,7 

4,6 

4,6 

4.5 


До 10 вкл. 

2,9 

1.8 

1.4 

1.1 

1.0 

0,8 

0,8 

0,7 

0,6 

160 

Св. 10 до 15 

3,0 

1.9 

1.5 

1.2 

1.1 

0,9 

0,9 

0.8 

0,7 


' 15 ' 25 

3.1 

2,0 

1.7 

1.4 

1.2 

1,1 

1.0 

0,9 

0,9 


' 25 ' 40 

3,4 

2,3 

1.9 

1.6 

1.4 

1,3 

1.2 

1.2 

1,1 


' 40 ' 60 

3,7 

2,6 

2,2 

1.Ѳ 

1.7 

1.6 

1.5 

1,5 

1.4 


' 60 ' 100 

4.3 

3,2 

2.8 

2.5 

2,3 

2,2 

2.1 

2,1 

2,0 


' 100 ' 160 

5,2 

4.1 

3.7 

3.4 

3,2 

3.1 

3,0 

3,0 

2,9 


До 10 вкл. 

2,8 

1.7 

1.4 

1.1 

0,9 

0,8 

0.7 

0,6 

0.6 


Св. 10 до 15 

2,9 

1.8 

1.5 

1.2 

1.0 

0,9 

0,8 

0.1 

0,7 

200 

' 15 ' 25 

3.0 

1,9 

1.6 

1.3 

1.1 

1,0 

0,9 

0,8 

0.8 


' 25 ' 40 

3,2 

2.1 

1.7 

1,4 

1.3 

1,2 

1.1 

1.0 

0.9 


' 40 ' 60 

3,4 

2.3 

1.9 

1,6 

1.5 

1.4 

1.3 

1.2 

1.1 


' 60 ' 100 

3,9 

2.8 

2.4 

2,1 

1,9 

1,8 

1,7 

1.6 

1,6 


' 100 ' 160 

4.5 

3,4 

3,0 

2,8 

2,6 

2,5 

2,4 

2,3 

2,3 


2.3.3. Оптимальная толщина стенок изделий из термопластичных пластмасс от 0,8 до 4 мм, 
для малогабаритных изделий — 0,4 мм. 

Допустимые значения толщины стенок в зависимости от высоты для изделий из термопластич- 
ных пластмасс приведены в табл. 4. 

2.3.4. Допустимые значения толщины стенок в зависимости от высоты для изделий из волок- 
нистых пластмасс приведены в табл. 5. 
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Таблица 4 


Таблица 5 


мм 


мм 


Высота стенки 

1 Толщина 

стенки 

Вьюота стенки 

Толщина стенки 

До 10 

вкл. 


0.5 



До 10 вкл. 

От 0,8 до 

1.0 

Св. 10 

до 20 

Св. 

0,5 до 

0.7 

Св. 10 до 20 

Св. 1,0 ' 

1.5 

Г 

20 

' 30 


0,7 

ж 

0,8 

^ 20 ' 40 

" 1,5 ' 

2,0 

г 

30 

' 40 

ж 

0,8 

ж 

1.0 

' 40 ' 60 

' 2,0 ' 

3.0 

ІГ 

40 

' 50 

ж 

1,0 

ж 

1.3 

60 ' 100 

' 3,0 ' 

4,0 

Г 

50 

' 60 

ж 

1.3 

ж 

1.4 

' 100 ' 150 

' 4,0 ' 

5,5 

ІГ 

60 

' 80 

ж 

1.4 

ж 

1.8 

' 150 

' 5.5 ' 

8,0 

г 

80 

' 100 

ж 

1.8 

ж 

2.0 




г 

ш 

100 

' 120 

ж 

2,0 

ж 

2,3 




ГіГ 

120 

' 160 

ж 

2,3 

ж 

2.7 




ж 

160 

' 200 

ж 

2,7 

ж 

3,0 




ж 

200 

' 250 

ж 

3,0 

ж 

3,3 




ж 

250 

' 320 

ж 

3,3 

ж 

3.8 




ж 

320 

' 400 

ж 

3,8 

ж 

4,0 





ь 


При изготовлении малогабаритных изделий из волокнистых пластмасс можно получить изделия 
с толщиной стенки 0,2 мм. 

2.3.5. При конструировании изделий необходимо по возможности выдерживать одинаковую тол- 
щину стенок, так как разнотолпшнность изделий вызывает неравномерную усадку, явл5пошуюся при- 
чиной образования вздутий, трещин и утяжин. 

'Разнотолщинность изделия не должна превышать 30%. 

2.3.6. Стенки с местными утолщениями допускаются в изделиях из пластмасс в следующих 
случаях: 

- яри наличии отверстий (черт. 5); 

- при конструировании изделий с резьбой; 

- для увеличения прочности элементов изделий, работакмцйх в абразивной среде; 

- при конструировании изделий с рифлением; 

- при конструировании армированных изделий для создания вокруг арматуры стенок необходи- 
мой толщины (черт. 6 ) и в других технически обоож^ванных случаях. 



Черт. 5 


Черт. 6 
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2.4. Радиусы закруглений 


2.4.1. Радиусы закруглений в изделиях из пластмасс обеспечивают: 

— увеличение механической прочности изделия; 

— устранение или уменьшение внутренних напряжений; 

— облегчение течения пластмассы в пресо-форме; 

— упрощение изготовления пресс-формы и уменьшение ее износа; 

— улучшение внешнего вида изделия. 

2.4.2. Оптимальный радиус внутреннего закругления для изделий из термореактивных пласт- 
масс составляет 1,0 мм, для изделий из термопластичных плаЬтмасс - 0,6 мм. 

Оптимальный радиус наружного закругления для изделий из термореактивных пластмасс состав^ 
ляет 1,0 мм, для изделий из термопластичных пластмасс - от 1,0 до 1,6 мм. 

В обоснованных случаях допускается радиус закругления 0,5 или 0,2 мм. 

2.4.3. Зависимость радиуса закругления на наружной и внутренней поверхностях изделий ко^. 
робчатой формы от толщины стенки приведена на черт. 7. 


и 




Черт. 7 




2.4^. Радиусы закруглений для изделий прямоугольной формы предусматривают с учетом 
возхюжности применения при изготовлении пресс-форм стандартных фрез. 

2.4.5. При выполнении радиусов закруглений на изделиях из пласткшсс необходимо величину 
их по всей длине закругления сохранять одинаковой и на одном изделии предусматривать наимень- 
шее количество значений радиусов закруглений. 

2.4.6. Радиусы закруглений не следует назначать на поверхностях, находящихся в плоскости 
разъема пресс-формы, и на наружных кромках изделий или отверстий, образующихся в местах сое- 
динений оформляющих элементов пресс-формы. 

2.4.7. Радиус закругления проставляется на чертеже изделия или оговаривается в техничес- 
ких требованиях чертежа. , 


2.5. Поднутрения и вьютупагощие части 

2.5.1. В изделиях из пластмасс необходимо избегать поднутрений и выступающих адстей пу- 
гем соответствующих конструктивных решений (черт. 8 и 9) . 





ОСТ4 Г0.01О.035 
Редакция 1-74 


Стр. 9 





Правильно 



Неправильно 





Черт. 8 


Черт. 9 


2.5.2. Если поднупрвний и выступающих пастей в изделии избежать невозможно, следует за^ 
менить такое изделие сборочной единицей из двух (и более) изделий простой формы. 


2.6. Ребра жесткости 


2.6.1. Ребра жесткости позволіоот уменьшить сечение отдельных элементов изделия, снизить 
внутренние напряжения в местах сопряжения стенок различной толщины, а также предотвратить 

і^іхоробление и трепшны. 

2.6.2. Оптимальная толщина ребер жесткости составляет от 0,6 до 0,8 толщины сопрягаемой 
стенки. 

2.6.3. Ребра жесткости должны находиться на расстоянии от 0,5 до 1,0 мм от опорной по- 
верхности или от края изделия. Соединение ребер жесткости с поверхностью изделия должно быть 
плавным. 

2.6.4. Ребра жесткости должны иметь конусность в направлении прессования и закругленную 
или плоскую вершину. 

2.6.5. Рекомендуемые размеры и конструкция ребер жесткости приведены на черт. ІО и в 

табл. 6. ^ 



Черт. 10 
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Таблица б 


мм 


Номер чертежа 

н 

/? 

Г 

10, а 

От 1,88 до 2,4 $ 

От 1,80 $ до 2,405 

0,18$ 

Ю.б 

' 1,08 ' 3,0 5 

' 0,25 5 ' 0,35 8 

1,50 

10, в 

' 0,78 ' 1,05 

' 0,50$ ' 0,608 

От 0,505 до 0,60 3 

10, г 

До 2,5 5 

' 0,508 ' 0,605 

1 ' 0,50$ ' 0,605 


2.6.6. Исходя из конструкционных свойств пластмасс ребра жесткости необходимо располагать 
так, чтобы они в процессе эксплуатации изделия находились в сжатом состоянии. 




3. ПРОЕКТИРОВАНИЕ КОНСТРУКТИВНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ ИЗДЕЛИЙ 

ИЗ ПЛАСТМАСС 

3.1. Общие положения 

3-1.1. Конструктивные элементы изделий из пластмасс не должны снижать технологичность 
изделий. 

3.2. Проектирование торцов полых изделий 


3.2.1. Торцы изделий из пластмасс должны быть прочными. Для увеличения прочности и жест- 
кости торцов изделий из пластмасс необходимо предусматривать на них буртики (черт. 11). 



Правильно Неправильно 


Черт. 11 

3.2.2. Буртики необходимо предусматривать по всему периметру изделия, без рхазрывов, так 
как в местах разрыва возникают напряжения, приводящие к растрескиванию изделия (черт. 12). 

3.2.3. Высота буртиков Ь не должна превьшіать удвоенной толщины стенки. 

Минимально допустимая высота буртиков должна составлять от 0,8 до 1,0 толщины стенки. 
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Черт. 12 


3.3. Проектирование отверстий 

3.3.1. В издетшж из пластмасс следует применять отверстия простой формы (черт. 13) , так 
как усложнение конфигурации отверстий ведет к удорожанию пресс-формы. 



Отверстия, технологичные 
в изготовлении 




Отверстия, не технологичные 
в изготовлении 


Предпочтительны цилиндрические отверстия постоянного диаметра, но могут применяться и 
ступенчатые отверстия, состоящие из отверстий разтшчных диаметров и конфигураций (черт. 14). 

3.3.2. Отверстия, оформляемые в пресс-форме, должны иметь уклон в направлении разъема. 

В отверстиях, предназначенных для сопр5іжения изделий по посадке, оптималыным тляется ук- 
лон 1^ на сторону. Минимально допустимым является уклон 10 на сторону. Если отверстий больше 
трех, значение уклона возрастает. Зависимость уклона от числа отверстий приведена в табл. 7. 

В отверстиях, не предназначенных для сопряжения изделий по посадке, значение уклонов долж- 
но выбираться в соответствии с табл. 1. 

3.3.3. Для компенсации изменения межосевых расстояний вследствие температурных и усадоч- 
ных деформаций изделия следует предусматривать овальные отверстия (черт. 15). 




Стр. 12 
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Черт. 15 

3.3.4. Глубина отверстия, оформляемого в пресс-форме, зависит от его диаметра и способа 
крепления оформляющего знака. 

В табл. 8 приведены минимальная величина перемычки между отверстиями, расстояние от 
края изделия до отверстия, отношение максимально допустимой глубины отверстия к его диаметру 
и минимально допустимая толщина дна глухого отверстия (черт. 16). 



Черт, 16 
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Таблица 8 


Размеры в мм 


Величина пере- 
мычки между 
отверстиями 6 

Расстояние 
от края из- 
делия до 
отверстия 

Ь/ 

Диаметр отверстия с/ 

Отношение глубины 
отверстия к его 
диаметру 

Толщина 

5 

для отвер- 
стий по 
краяол изде- 
лия Ь/с( 

ДЛЯ отвер- 
стий по 
центру из- 
делия Н/с/ 

0,5-0, 7 

1,00 

До 2,5 вкп. 

2,0 

3,0 

1,00 

^ 0,8-1, 0 

1,25 

Св. 3,0 до 4,0 

2,3 

3,5 

1,00 

0,8— 1,0 

1,50 

т 

4,0 ' 5,0 

2,5 

3,8 

1,25 

1,0-1, 2 

1,75 

м 

5,0 ' 6,0 

2,8 

4,2 

1,50 

1,0-1, 2 

2,00 

ш 

6,0' 8,0 

3,0 

4.7 

1,50 

1,2-1, 5 

2,25 

» 

8,0 ' 10,0 

3,4 

5,1 

2,00 

1,2-1, 8 

2,75 

т 

10,0 ' 12,0 

3,8 

5,5 

2,50 

2, 0-2, 2 

3,25 

т 

12,0 ' 14,0 

4,2 

6.0 

2,50 

2, 2-2, 5 

3,75 

ы 

14,0 ' 18,0 

4.6 

6,5 

3,00 

2, 5-3,0 

4,50 

ш 

18,0 

5.0 

7.0 

3,00 


Примечание. При расположении отверстий по краям изделия на расстояниях меньше указан- 
ных в табл. 8 следует отверстие заменять пазом (черт. 17). 

3.3.5. Оптимальные параметры отверстий на боковых поверхностях в зависимости от способа 
изготовления изделия и характера крепления оформляющих знаков в пресс-форме (черт. 18) приведе- 
ны в табл. 9. 



Стр. 14 
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Таблица 9 


Диаметр 

отверстия 

мм 

Отношение глубины отверстия 
к его диаметру при компрес- 
сионном прессовании 

Отношение глубины отверстия к его 
диаметру при литьевом прессовании 
и питье под давлением 

при консольном 
креплении зна- 
ков Н Ісі 

при двусторон- 
нем креплении 
знаков Н 1^1 

при консольном 
креплении знаков 

НЦ 

при двустороннем 
креплении знаков 

НІсІ 

До 2 вкп. 

1,0-1, 2 

4.0 

2.5 

5 

Св. 2 до 4 

1.5 

5,0 

3,0 

7 

' 4 ' 6 

1,8 

6,0 

3, 5-4,0 

8 

' 6 ' 8 

2,0 

6,5 

4.5 

9 

' 8 ' 10 

2,5 

7,0 

5,5 

10 


3.3.6. При проектировании отверстий на боковых поверхностях изделий с отношением глубины 
к диаметру, превышающим значения, приведенные в табл. 9, в конструкции изделия следует предус- 
матривать технологические отверстия для опорных знаков (черт. 19). 




3.3.7. Частичное оформление отверстий во время из- 
готовления изделия в пресс-форме с последующим досвер- 
ливанием применяется в следующих случаях: 

- если отношение глубины отверстия к его диаметру 
превышает допустимые величины, а ступенчатое оформление 
отверстия невозможно по конструктивным соображениям; 

- если конструкция изделия затрудняет или делает не- 
возкюжным разъем пресс-формы. В этом случае в изделии 
оформляются разметочные отверстия для удобства последу- 
ющего досверливания ( черт .20); 

- если по кшютруктивным соображениям предусматри- 
вается применение изделия в разли^тых сборках. Отверстия 
в этом случае досверливаются в соответствии с требова- 
ниями конкретной сборки. 


3.4. Проектирование резьбы 

3.4.1. Резьба в изделиях из пластмасс может быть 
получена следующими способами: 

— непосредственно в процессе прессования или литья 
под давлением изделия; 

— механической обработкой; 

— запрессовыванием резьбовой арматуры в пластмассовые 
изделия. 


3.4.2. За наименьший диаметр резьбы, получаемой в 
Черт. 20 процессе прессования или литья под давлением изделий из 

пластмасс, следует принимать: 

3.0 мм - для порошкообразных термореактивных пластмасс; 

4.0 мм - для волокнистых пластмасс; 

2.0 мм — для термопластичных пластмасс. 
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Для ненагруженных изделий из пластмасс допускается диаметр резьбы до 2,0 мм. 

3.4.3. Прочность резьбы зависит от профиля и шага резьбы. 

Для изделий из пластмасс предпочтительной являете^ мѳтеическая резьба. 

Шаг резьбы следует выбирать по ГОСТ 1 1709- >1^^е хл еду ет изготовлять из термореактив- 
ных пластмасс изделия с шагом резьбы менее 0,5 мм. і 

3.4.4. Вследствие колебания величины усадки пресматериала и разной степени усадки размеров 
основных элементов резьбы происходит набегание по шагу резьбы, которое частично компенсируется 
использованием допустимых зазоров по среднему диаметру резьбы при определенной длине свинчива- 
ния. 

Допустимая длина свинчивания должна соответствовать приведенной в ГОСТ 1 

3.4.5. Оформление внутренней резьбы в изделиях из пластмасс производится резьбовыми зна- 
ками. Для упрочнения резьбы на изделии и на знаке начало и конец резьбы на резьбовом знаке 
оформляются до полного профиля, а резьба ограничивается участками циливдрической поверхности ГП 
и а (черт. 21). 

Зависимость длины участка цилиндрической поверхности ГП от шага резьбы І приведена 
в табл. 10. 

Таблица 10 


СІ 


I 


0.: 0,5- 10 мм 



ММ 


Шаг резьбы 

І 

Длина участка цилиндрической по- 
верхности ГП 

0,50 

0,50 - 1,00 

0,75 

0,75 - 1,50 

1,00 

1,00 - 2,00 

1,25 

1,10 - 2,20 

1,50 

1,25 - 2,50 

2,00 

1 

1,50 - 3,00 


Черт. 2 1 

цилиндрической поверхности ГП должны быть предусмотрены и в случае, если диа- 
метр выхода резьбы I) больше диаметра резьбы (черт. 22). 

При значительной глубине выхода резьбы ее цилиндрическую поверхность следует заменять 
конусом р для облегчения вывинчивания резьбового знака после отпрессовки изделия (черт. 23). 


Участки 



Черт. 22 


Черт. 23 


Стр. 16 
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3.4.6. Отношение глубины резьбового отверстия к диаметру резьбы, величина перемычки меж- 
ду отверстиями и расстояние от резьбового отверстия до края изделия должны соответствовать при- 
веденным в табл. 8 с введением поправочного коэффициента 1,25. 

3.4.7. Полное оформление резьбы в сквозных отверстиях может быть осуществлено только с 
одной стороны. С другой стороны необходимо удалить последнюю нитку путем снятия фаски или пу- 
тем расточки (черт. 24) . 


со 



0^^ Д5 мм 

а 



6 


Черт. 24 

3.4.8. Наружная резьба в издетшях из пластмасс обычно оформляется резьбовыми кольцами. 
Для упрочнения резьбы на изделии и на кольце начало и конец резьбы оформляются до полного про- 
филя, а резьба ограничивается участками цилиндрической поверхности ОС^ и ГП^ . Цилиндрическая 
поверхность СХ^ вьтолняется длиной от 0,5 до 1,0 мм и диаметром, равным наружному диаметру 
резьбы. Цилиндрическая поверхность ПП/ вьтолняется длиной, равной 1-2 шагам резьбы 
(черт. 25). 



3.4.9. В изделиж с последовательно расположенной наружной или внутренней резьбой разного 
диаметра шаг резьбы следует проектировать одинаковым, что упрощает конструкцию пресс-формы 
и позволяет оформить резьбу одним резьбовым знаком. 

Примечание. В технически обоснованных случа5іх допускается наличие в изделии последова- 
тельно расположенной резьбы разного шага. В этом случае внутренняя резьба оформляется комбини- 
рованным резьбовым знаком, а наружная — за счет применения разъемных матриц. 
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3.4.10. При проектировании издетшй с резьбой необходимо обеспечивать возможность свинчи- 
вания их со знака или вывинчивания из резьбового кольца после прессования. Для этого на издели- 
ях следует предусматривать шлицы, рифленую поверхность, отверстия, выступы и т.д. (черт. 26). 



Правильно 



Неправильно Правильно 


Черт. 26 




Неправильно 


3.4.11. Резьбу малых размеров (диаметром менее 10 мм для наружной резьбы и менее 

4 мм для внутренней) иногда получают механической обработкой, однако такая резьба менее устой- 
чива к износу и обладает меньшей прочностью. 

3.4.12. В издели5іх из слоистых пластмасс не следует проектировать резьбу параллельно сло- 
ям наполнителя. 

3.4.13. При проектировании глухой резьбы необходимо, чтобы глубина отверстия была на 
2-3 шага больше длины резьбы. В этом случае на дне остается достаточно места для отвода 
стружки, получающейся при нарезании резьбы. 

3.4.14. Не следует проектировать глухую резьбу глубиной более четырех диаметров вслед- 
ствие возможного растрескивания изделия. 

3.4.15. При нарезании резьбы метчиком перемычку между отверстиями и расстояние от края 
изделия до отверстия следует выбирать по табл. 8 с введением поправочного коэффициента 1,5. 

3.4.16. При необходимости частых разборок резьбовых соединений резьба в издели5іх из 
пластмасс вьтолняется запрессовыванием резьбовых втулок. 

3.4.17. Длина резьбы на армированном изделии не должна быть больше длины арматуры 
^ (черт. 27). 



Правильно Неправильно 

Черт. 27 


I 
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3.4.18. Резьбовые соединения издетшй из пластмасс с металлическими изделиями, не работа- 
ющие под нагрузкой, в обоснованных случаях разрешается заменять соединениями с неполной резь- 
бой или соединениями типа ^^улитка*^. 

3.4.19. В соединение с неполной резьбой на металлическом изделии вместо резьбы оформля- 
ются отдельные участки выступов (черт. 28). 

Профиль, шаг, высота и направление выступов на металлическом издетши должны соответство- 
вать профилю, шагу, высоте и направлению резьбы на соединяемом с ним пластмассовом изделии. 

3.4.20. В соединение типа ^улитка на металлическом изделии вместо резьбы оформляются 
отдельные выступы (черт. 29). 







Черт. 28 


Черт. 29 


Профиль и высота выступов на металлическом изделии должны 
соответствовать профилю и высоте резьбы на соединяемом с ним 
пластмассовом издетши. 



3.5. Проектирование накатки и рифления 

3.5.1. Накатка и рифление применяются с декоративной целью, а также для облегчения свин- 
чивания изделий с резьбовых знаков после прессования. 

3.5.2. Для облегчения изготовления формующих элементов накатка и рифление должны вьшол- 
няться в виде вьшуклых ребер независимо от формы и характера базовой поверхности. 

3.5.3. Направление ребер накатки или рифления на цилиндрических и конических поверхностях 
должно совпадать с направлением извлечения изделий из пресс-форм. 

Недопустимо применение на таких поверхностях винтового или сетчатого рифления. 

3.5.4. При выпотшении рифления на цитшндрической поверхности ребро рифления должно иметь 
уклон. Причем величина уклона ребра рифления может быть несколько больше величины уклона базо- 
вой поверхности. 
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3.5.5. На цилиндрических и конических поверхност5іх следует предусматривать глухие ребра 
рифления (черт. 30). Применение сквозных ребер, а также ребер, занимающих среднюю часть повер- 
хности (черт. 31), не рекомендуется. 








Черт. 31 


Черт. 30 


3.5.6. Радиус профиля рифления выбирается в зависимости 
от радиуса изделия Кі (черт. 32), значения которого приведены 
в табл. 11. 


Таблица 11 



Радиус из- 
делия 

От 3 до 10 
Св.10 до 25 
Св.25 до 50 
Св.50 до 75 


Радиус профиля рифления К 


0.5 0.8 


1,0 1,2 


1,6 2,0 2.5 3,0 4,0 5,0 6,0 


Черт. 32 


3.5.7. Для плоских поверхностей следует применять прямую или сетчатую накатку полукругло- 
го или треугольного сечения ‘(черт. 33) . ^ 

Размеры прямой накатки следует выбирать по ОСТ 20 ' ОТ0 . 

При сетчатой накатке взаимное пересечение ребер должно быть в пределах от 60 до 90^. 
Размеры сетчатой накатки следует выбирать по ОСТ ё ѲСНЫ . 

3.5.8. Рифление наружных плоских поверхностей следует вьтолнять так, чтобы ребра рифления 
были заподлицо с плоскостью изделия или несколько ниже (черт. 34). 




Стр. 20 
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Ь = 0,2-С13мм 

а 5 


Черт. Э4 


3.6. Проектирование надписей 


3.6.1. Надписи на изделиях из пластмасс, получаемые в процессе прессования или литья под 
давлением, следует выполнять вьтуклыми, так как углубленная гравировка в пресс-форме легко 
осуществима ручным и механическим способами. 

Примечание. Вогнутый шрифт на изделии можно получить в том случае, если оформляющая 
полость матрицы изготовляется холодным выдавливанием с помощью мастер— пуансона, на котором 
предварительно отгравирован шрифт. 

3.6.2. Наименьшую высоту вьтуклости шрифта следует устанавливать в пределах от 0,3 до 
0,5 мм. 

Надписи высотой более 0,75 мм для предотвращения выкрашивания следует вьтолнять с утол- 
щением у основания. 

3.6.3. Формы і^ифтов и знаков, а также соотношения размеров элементов шрифта следует' 

выбирать по норма лдИ п 0 . 0 1 Ѳ‘. О 0 * 7 *': — ф 

3.6.4. Для защиты выпуклого шрифта от повреждений в процессе эксплуатации изделия и 
обства снятия облоя надписи на поверхности изделия следует помещать в незначительные углуб- 


5НИЯ, 






... иыйфввь н а нормоли ЫО.ОІО^О Ѳ Уг ГОСТ 26.008-85, 
ГОСТ 26.020-80 (для изделий, ТЗ на разработку которых утверадѳны 
до 01.01.87 - по Н0.0І0.007). 
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Углубления должны быть такими, чтобы надписи были заподлицо с плоскостью изделия или нем- 
ного ниже ее (черт. 35). 

3.6.5. Если базовая поверхность надписей не может быть углублена в изделие, следует предус- 
матривать специальный защитный ободок, высота которого больше или равна высоте шрифта 
(черт. 36) . 




Черт. 35 


л -А 





Черт. 36 



3.6.6. Надписи не должны находиться на линии разъема пресс-формы или в месте облоя. 

3.6.7. Вьтуклые надписи на боковых стенках допускаются в том случае, если стенки имеют 
конусность, обеспечивающую беспрепятственное извлечение изделия из пресс-формы при данной вь>- 
соте вьтуклости шрифта (черт. 37.).. 


3.6.8. Для получения на изделии надписи, отличающейся 
по цвету от изделия, необходимо применять метод армирова- 
ния. В качестве арматуры применяются буквы, цифры и зна- 
ки, изготовленные заранее из пластмассы другого цвета. 

При этом арматура для надписи должна быть выполнена из 
пластмассы, имеющей более высокую или равную температу- 
ру плавления по сравнению с пластмассой изделия. 

3.6.9. В случае невозможности оформления надписей 
во время форміования изделия в пресс-форме надписи сле- 
дует наносить на готовое изделие способом гравировки. 

3.6.10. Сложные надписи и рисунки следует выполнять 
на вклад ьшіах пресс-форм. В этом случае на чертеже изде- 
лия должна быть указана форма вклад ьшіа, соответствующая 
форме рисунка. 

3.6.11. Способ нанесения надписей краской используют 
в том же случае, что и способ гравировки. 

Если при нанесении надписей краской используются тра- 
фареты, то в изделии необходимо предусматривать специ- 
альные фиксаторы, облегчающие установку трафаретов на 
изделии. 

3.6.12. Закрашиваемые надписи получают путем заполнения краской заранее созданных формо- 
ванием ига гравировкой углублений, ширина которых не должна быть более 0,5 мм (черт. 38). 
Краски для нанесения надписей следует выбирать по ѲСТ4 Р0.Ѳ2в".Ѳ€1. 
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Черт. 38 

3.6.13. На изделиях из термопластичных пластмасс надписи могут быть вьтолнены выдавли- 
ванием нагретым пуансоном, клеймением краской и через ленту пишущей машинки. 

Объемность надписи на изделиях из прозрачных термопластичных пластмасс достигается пу- 
тем покрытия вьщавленных на тыльной стороне изделия знаков медью, хромом, серебром, золотом, 
бронзой или цветной краской. 


4. ПРОЕКТИРОВАНИЕ АРМИРОВАННЫХ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 


4.1. Общие положения 

4.1.1. Пластмассы характеризуются: 

- низкой контактной прочностью; 

- низкой теплопроводностью; 

- малым сопротивлением сдвигу (срезу); 

- низкой электропроводностью; 

- низкой прочностью при повышенных температурах. 

4.1.2. x иеобх.Оііішости получения изцетшй со свойствами, которыми не обладают пластмассы, 

их конструируют с арматурой (вставками из других материалов). 

4.1.3. В качестве арматуры примен5шт детали из металлов, керамики, стекла и других мате- 
риалов. 


4.2. Общие требования к металлической арматуре 

4.2.1. Арматура должна быть изготовлена из материалов с высокой механической пррчностью 
и достаточной теплостойкостью, так как в процессе прессования она испытывает механические наг- 
рузки и нагрев до высоких температур. 

4.2.2. При изготовлении арматуры с антикоррозионным покрыти^|і^те|^^лпотоытия должен 

выбираться с учетом свойств контактируемой пластмассы по ОСТ 4 Ги^І 4.006 . ^ 

4.2.3. Для обеспечения надежного соединения арматуры с пластмассой в конструкции арматуры 
должны быть предусмотрены: 

— для цилиндрической арматуры - кольцевые канавки, буртики, продольные пазы, прямая или 
сетчатая накатка, лыски, граненая поверхность запрессовываемой части (квадрат, шестигранник); 

— для проволочной арматуры - расплющивание середины или конца, изгиб, высадка буртиков; 

— для плоской арматуры - отверстия различной формы, боковые вырезы с отгибкой, точечная 
и пружинная высадка, разворот, пуклевка. 
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Стр. 23 


4.2.4. При использовании паяной арматуры следует применять припой, температура плавления 
которого выше температуры прессования издеття не менее чем на 15 С. 

4.2.5. Для обеспечения точной посадки арматуры в пресс-форме и предотвращения затекания 
пластмассы в зазоры между арматурой и отверстием в пресс-форме посадочные места арматуры вы- 
полняются в основном до 3 игси 1 > » > ыу классу - - то (черт. 39). 



Черт. 39 

© 

4.2.6. Трубчатая арматура с внутренним диаметром по 2 или " 8-і-ьм> > классу*^! и чзіости,- деформи- 
руясь в процессе прессования, приводит к уменьшению или увеличению внутреннего диаметра за 
пределы поля допуска. В этих случаях следует изготовлять арматуру с припуском от 0,2 до 0,4 мм 
по внутреннему диаметру с последующей механической обработкой изделия после опрессовки. 

4.2.7. Арматура должна быть по возможности простой в изготовлении. 

4.2.8. Конструкция и размеры резьбовых втулок должны соответствовать требованиям 

пи но^ааа=^іа=и- (з> 


4.3. Способы закрепления арматуры в изделии 


4.3.1. При армировании изделий из пластмасс может быть осуществлено неразъемное соедине- 
ние изделия с арматурой или неподвижное разъемное соединение. 

- 4.3.2. Неразъемное соединение изделия с арматурой может быть осуществлено следующими 

"способами: 

- запрессовкой арматуры в изделие непосредственно в период его прессования или литья под 
давлением; 

- запрессовкой арматуры в изделие после его извлечения из пресс-формы в предусмотренные 
для этой цели отверстия; 

- креплением арматуры в охлажденном изделии путем развальцовки, расклепки и на клею. 

4.3.3. В некоторых случаях армированные изделия из пластмасс должны быть герметичными. 
Такие изделия получают только запрессовкой арматуры в изделие т». пепи оп прессования. Для гермѳ- 

■нг ПО “ 

Жэі--340-02~по-І?ѲеТ~5в89--79- 


тичных изделий следует применять пресматериалы К 12 4« « ^8 пг ТУ6-07-50І5226-3-89 

к-2і: 






4.3-4. Гфмётй4й6%?]Г'ЗІ8®ресс и ЭІ-340-02 по ТУбЧ)7-50І522б-І0-89. пластмасс можно обес- 
печить путем применения клея по М РФ^[ ^ - М-ПѲ0-П1. прёдпіарительно нанесенного на ар- 

матуру. 

4.3.5. Конструкция 'запрессовываемой части арматуры должна обеспечить увеличение поверх- 
ности соприкосновения металла с пластмассой и предохранить слой клея от смывания потоками 
пресматериала (черт. 40) . 

4.3.6. При закреплении цилиндрической арматуры в изделии с помощью сетчатой или прямой 
накатки с кольцевыми канавками шаг накатки в зависимости от диаметра накатываемой части сле- 
дует в^ыбирать в соответствии с табл. 12. 


Стр. 24 
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Таблица 12 



4.3-7. Если арматура расположена близко к стенке изделия, то накатку целесообразно заме- 
нять односторонней лыской. І 

4.3.8. Накатку не следует доводить до торца арматуры, располагаемого заподлицо с поверх- 
ностью пластмассы. В противном случае при накатке на торце арматуры происходит '^завал^ кромки, 
что приводит при прессовании к образованию под арматурой облоя, выпадающего при сборке 
(черт. 41) . 

После накатки диаметр арматуры увеличивается в зависимости от материала на 0,25 — 0,5 
шага накатки. 


4.3.9. Кольцевые канавки на арматуре следует располагать посередине запрессовываемой час- 
ти (черт. 42). 

Размер канавок должен быть достаточным для удержания арматуры в изделии. Зависимость 
размера канавок от диаметра запрессовываемой части арматуры приведена на черт. 43. 





Правильно Н еправи льно 


Черт. 41 
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Правильно 



Черт. 42 



0 ^ 0 = 0,75 а, 

= 0,25 сі, но не менее 1,0 мм; 
^ ^ 0,25а, НО не менее 1,5 мм; 
Ь » 0,25а, но не менее 1,0 мм 


Черт. 43 


4.3.10. Для предотвращения затекания пресматериала в витки резьбы рекомендуется применять 
резьбовую втулочную арматуру с глухим отверстием. 

4.3.11. При армировании пластмассовых изделий резьбовыми шпильками диаметр опрессовыва— 
емой части арматуры должен быть больше диаметра резьбы. Буртик арматуры перекрывает отверс- 
тие в матрице и предотвращает затекание в него пресматериала (черт. 44). 

4.3.12. Торец арматуры со стороны резьбы должен быть заподлицо с поверхностью изделия 
или немного выступать над ней. Это позволяет снять нагрузку с пластмассы при затягивании резь- 
бового соединения (черт. 45). 




Правильно 


Черт. 45 



Неправильно 


4*3.13. Крепление трубчатоі^ арматуры в иэделияіх из пластмасс обеспечивается за счет рас- 
нлкнценных или отбортованных участков (черт. 46 ). 

4.3.14. Крепление проволочйой арматуры в изделиях из пластмасс обеспечивается за счет 
расплющивания опрессовываемой части арматуры (черт. 47) или за счет буртиков (черт. 48). 
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Иногда целесообразно производить впрессовывание проволочной арматуры, согнутой под опре- 
деленным углом, с последующей отгибкой ее в нужном направлении (черт. 50). 

4.3.16, Для предотвращения надреза арматуры об острые кромки пресс-формы на чертеже 
изделия в местах выхода арматуры необходимо предусматривать приливы (черт. 5 1). 




Черт. 51 


4.3.17. Плоская арматура толщиной менее 1 мм закрепляется в изделиях из пластмасс при 
помощи боковых вырезов глубиной от 0,3 до 0,5 мм (черт. 52). 





Черт. 52 


Плоская арматура толщиной более 1 мм закрепляется в изделиях из пластмасс с помощью 
отверстий ( черт .53). 




а 


5 




Черт. 53 
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Другие возможные варианты крепления плоской арматуры в изделиях из пластмасс приведены 
на черт. 54. 

4.3.18. Во избежание прогиба арматуры или отдельных ее участков во время опрессовки сле- 
дует предусматривать технологические отверстия для опорных знаков. 

4.3.19. Если фиксация сложной арматуры в пресс-форме затруднена или вообще невозможна, 
допускается упрощенное изготовление арматуры с последующей механической обработкой запрессован 
ной арматуры (черт. 55 и 56). 



Черт. 54 


4.3.2С. Арматура, изготовленная из профилированного прутка, закрепляется в пластмассе с 
помощью кольцевых канавок. 

4.3.21. Способ запрессовки арматуры в горячее изделие применяется в следующих случаях: 

- при небольшой толщине слоя пластмассы вокруг опрессовываемой арматуры (от 15 до 50% 
диаметра арматуры); 

- при больших габаритных размерах арматуры; 

- при возникновении трудностей, связанных с закреплением или фиксацией арматуры в пресс- 
форме. 

4.3.22. Если конструкция изделия предусматривает установку арматуры способом запрессовки 
в горячее изделие, размеры отверстий под запрессовку должны соответствовать приведенным в 
табл. 13. 



После опрессовки После механической 

обработки 


Черт. 55 





А -А 
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После опрессовки 


А-А 



После механической обработки 


Таблица 13 


мм 


Диаметр 

арматуры 

СІ 

Диаметр отверстий в изделиях 

толстостенных 

тонкостенных 

Ло 10 вкп. 

<І + 0,03 

СІ + 10% усадки 

Св. Юдо 30 

СІ 

І + 30% 

' 30 ' 60 

сі + 15% усадки 

сі + 40% 

' 60 ' 100 

СІ + 25% 

СІ + 50% 


Черт. 56 

4.3.2 3. Распространенным способом крепления арматуры в изделиях из пластмасс является 
армирование с помощью заклепок (черт. 57). 



4.3.24. При армировании изделий с помощью заклепок следует применять пустотелые или по- 
лупустотелые заклепки, так как они требуют значительно меньшего усилия при расклепывании, чем 
сплошные. 

4.3.25. Крепление арматуры в изделиях из пластмасс с помощью клея следует применять, если 
один из сопрягающихся элементов или оба элемента имеют низкую механическую прочность. 
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Этот способ применяют для армирования тонкостенных малогабаритных деталей, а также для 
крепления тонкой металлической арматуры и арматуры из керамики и стекла. 

4.3.26. При креплении арматуры в изделии с помощью клея отверстие пш арматуру должно 
быть на 0,08-0,12 мм больше размеров арматуры. ѴО 

>^ пе р маті -ЮгО 5^ ііОѲд*. — 

в 


4.3.27. Клей для вклеивания арматуры выбирается по - но р мали 


4.4. Тотпцина слоя пластмассы вокруг арматуры 

4.4.1. Вследствие усадки пластмассы и разных значений коэффициентов линейного расширения 
пластмассы и материала арматуры при недостаточной толщине слоя пластмассы вокруг арматуры 
возникают внутренние напрямсения, вызывающие растрескивание изделия (черт. 58). 



4.4.2. Толщина слоя пластмассы вокруг арматуры зависит 
от физико-механических свойств пластмассы, конструкции и диа- 
метра арматуры. 

Минимальную толщину слоя пластмассы вокруг арматуры 
следует выбирать в соответствии с черт. 59 и табл. 14. 


Ь,^ сі 


Правильно 





Неправильно 
Черт. 58 



Черт. 59 


Таблица 14 


мм 


Толщина слоя пластмассы вокруг арматуры Ь 

Диаметр арматуры сі 

для материалов 
с усадкой от 
0,1 до 0,3% 

ДЛЯ материалов 
с усадкой от 
0,3 дб 0,6% 

для материалов 
с усадкой от 
0,6 до 1,0% 

0,5 

1,5 

1.5 

До 3 вкп. 

1.0 

2,5 

2,5 

Св. 3 до 6 

1.5 

3,5 

3,5 

' 6 ' 10 

2.0 

5,0 

6,0 

' 10 ' 20 

3.0 

6,0 

8,0 

О 

см 


Примечания: 1. При толшине слоя пластмассы меньше указанной в табл. 14 резко снижается 
технологичность изделий. 
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І 


2. Минимальную толщину слоя пластмассы можно уменьшить на 30% за счет применения ар- 
матуры с конусом от 90 до 120° (черт. 60). 



>Ш4 





4.4.3. Для изделий из термопластичных пластмасс, обладающих 
высокой пластичностью в холодном состоянии (полиамиды, полиэти- 
лен и Т.ІТ.), минимальная толщина слоя пластмассы вокруг арматуры 
должна быть не менее 0,5 мм. 

4.5. Особенности конструкции изделий, обеспечивающие 
фиксацию арматуры в пресс-форме 

4.5.1. Гладкие и резьбовые втулки с внутренним диаметром 
менее 3 мм, резьбовые шпильки из мягких сплавов с диаметром 
резьбы мечее 5 мм и другая подобная арматура фиксируются в 
пресс-форме с помощью выступающих из пресматериала элементов 
(черт. 61) . 


Черт. 60 





излопо 


Правильно 


Неправильно 


Іг 



Напрабпение 
ВбижениіГ 
материала 

Срез штифтѣ 



Правильно 


Неправильно 


Черт. 61 

4.5.2. Выступ арматуры, используемый для фиксации, независимо от конфигурации запрессо- 
вываемой части арматуры должен быть цилиндрической формы с высотой Н не более или равной 
1 мм (черт. 62). 

4.5.3. Для упрощения конструкции пресс-формы в конструкции изделия следует предусматри- 
вать перпендикулярное расположение арматуры по отношению к предполагаемой плоскости разъема; 
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при этом желательно, чтобы вся арматура находилась по одну сторону от этой плоскости. 

4.5.4. Для предотвращения осевого смещения штифтовой и втулочной арматуры в процессе прес- 
сования изделий в конструкции изделия следует предусматривать технологическое отверстие под 
знак, центрирующий арматуру (черт. 6 З). 



Правильно 


к!)схлхх^ 




Неправильно 



Черт. 62 


Черт. 6 3 


4.5.5. При расположении оси арматуры параллельно предполагаемой плоскости разъема в кон- 
струкции изделия следует предусматривать технологические отверстия под знаки, поддерживающие 
арматуру во избежание ее прогиба (черт. 64). 



Черт. 64 

Зависимость диаметра знаков и расстояния между ними от диаметра арматуры (черт. 65) при- 
ведена в табл. 15. 




мм 
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Стр. 33 


Таблица 15 



Диаметр 
знака I) і 

Диаметр 
арматуры сі 

Расстояние между зна- 
ками 

До 0,8 Бкл. 

3,0 

6,0 

Св. 0,8 до 1,2 

3,5 

8,0 

' 1,2 ' 1.5 

4,0 

10,0 

1.5 ' 2,0 

5,0 

15,0 

" 2,0 " 2,5 

6,0 

20,0 


Черт. 65 


4.5.6. Если возникают опасения смыва или смятия арматуры в результате перемещения прес- 
материала в пресс-форме, то в изделии должны быть предусмотрены приливы или бобышки (черт. 66) 

4.5.7. Если арматура расположена в приливах или бобышках изделия, то конструкция изделия 
должна быть такой, чтобы высота арматуры превышала высоту прилива или бобышки (черт. 67). 



4.5.8. Для предотвращения затекания пресматериала в зазоры между арматурой и соответст- 
вуюш.ими деталями пресс-формы следует применять прессование со сплющиванием арматуры 
(черт. 68). 

Этот способ заключается в том, что размер запрессовываемого участка арматуры задается 
на 0,2 - 0,3 мм больше толщины изделия. Сплющиваясь при смыкании пресс-формы, арматура пе- 
рекрывает зазоры. 

Способ может применяться только при изготовлении изделий методами литьевого прессования 
и литья под давлением, так как он требует гмыкания пресс-формы до поступления пресматериала. 
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/ 



1 - верхняя матрица; 2 — ниж- 
няя матрица 

5 = _ (0, 2-0,3) мм; 

(Л — диаметр арматуры до оп- 
рессовки; 6 — толщина арма- 
туры после опрессовки. 



120 ‘ 



[-( = Ь + (о, 2-0,3) мм; Ь^5 
арматуры до опрессовки; 


; допускается Ь = 10 сі ; Н - 
|-| — высота арматуры после опрессовки. 

Черт. 68 


высота 


5. ПРОЕКТИРОВАНИЕ РАЗЪЕМНЫХ И НЕРАЗЪЕМНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 

ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 





5.1. Общие положения 


5.1.1. Разъемные и неразъемные соединения изделий из пластмасс должны удовлетворять 
требованиям ОСТ4 ГО. 070. 01 5. 



5.2. Резьбовые соединения 

5.2.1. В резьбовых соединениях возможны любые сочетания пластмасс, а также пластмассы 
и металла. 

5.2.2. Резьбовые соединения можно осуществить с помощью: 

- резьбы в пластмассе; 

- винта и гайки; 

- самонарезающего винта. 

5.2.3. При соединении издѳішя из пластмассы с металлической деталью резьбу следует наре- 
зать в металлической детали. 

5.2.4. Отверстие под винт в изаешт пластмассы должно находиться на достаточном рассто- 
янии от края изделия - не менее Огб- дЬамѴгра головки винта (черт. 69). 

Примеры оформления отверстий под винт в изделии из пластмассы приведены на черт. 70. 




ОСТ4 ГО. 010. 035 


ѳ 



Редакция 1-74 


Стр. 35 



5.2.5. Способ соединения с помощью винта и гайки применим при соединении ппастмассовых 
деталей с металлическими, особенно с'сли требуется, чтобы соединение было неэлектропроводным 
(черт. 71). 
















б 


Черт. 71 

5.2.6. Для увеличения прочности резьбового соединения следует вводить шайбы под головку 
винта и под гайку (черт. 72). 


Правильно 


Неправильно 


ер 
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5.2.7. Отверстия, гнезда и опорные поверхности под крепежн^ дета™ в изделиях из пласт- 
масс должны соответствовать требованиям 0СТ 4 "ГО . О Т С . 0 1 ^ ($) 

5.2.8. Б технически обоснованных случаях усилие предварительной затеки р^езьбовых соеди- 
нений должно устанавливаться для каждого изделия в процессе испытания опытных образцов и ого- 
вариваться в нормативно-технической документации на изделие. 

5.2.9. Способы предохранения резьбовых соединений от самоотвинчивания следует выбирать 
по нормали - 1 1 ГО ■ 0 1 С>: 00 1 . 0€^Г9ГО( 0 / 9 , &СЮ. ф 

5.2.10. Пластмассовые винты и болты могут применяться в случае малонагруженных резьбо- 
вых соединений. 

5.2.11. Соединение пластмассовых деталей можно осуществить с помощью самонарезающих 
винтов, ввинчиваемых непосредственно в отверстие пластмассовой детали. 

Такой способ не следует применять при частых сборках и разборках узла. 

5.2.12. Диаметр отверстия под нарезку резьбы самонарезающим винтом должен быть равен 
среднему диаметру резьбы винта. 

5.2.13. Для ненагруженных изделий допускается оформление квадратных отверстий для само- 
нарезаюших винтов. Сторона квадрата должна быть равна среднему диаметру резьбы винта. 


5.3. Соединение сваркой 

5.3.1. При помощи сварки соединяют только термопластичные пластмассы. 

Преимуществами сварки являются большая прочность соединения (от 90 до 100% прочности 

основного материала), высокая производительность и малая трудоемкость. 

5.3.2. При сварке изделий из пластмасс применяют следующие виды соединений: угловые, 
тавровые, стыковые, внахлестку (черт. 73) и др. 



& 2 


Черт. 73 

Выбор вида соединения зависит от конструктивных особенностей и назначения изделия. 
5.3.3. На прочность сварного соединения значительное втіияние оказывает форма разделки 
кромок свариваемых конструкций. 

Разделка кромок при сварке изделий тотпциной от 2 до 5 мм производится в соответствии 
с черт. 74, а изделий толщиной свыше 5 мм — в соответствии с черт. 75. 
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5.3.4. При сварке тонких листов или тр^'б толщиной менее 2 мм стыковые швы могут быть 
вьтолнены без разделки кромок (черт. 76 ). 


1 

1 


Ш5 


Черт. 76 


Стыковые швы обеспечивают высокую прочность соединения 
при сварке пластмасс. 

5.3.5. Соединение внахлестку следует применять для свар- 
ки тонколистовых конструкций. 

Соединение внахлестку вызывает большую концентрацию на- 
пряжений у кромок, поэтому прочность шва таких соединений 
ниже прочности стыковых соединений. 

5.3.6. Допускается соединение термопластичных пластмасс 
методом местного плавления (черт. 77). 



5.3.7. Условные изображения и обозначения 
швов сварных соединений на чертежах должны со- 
ответствовать требованиям ГОСТ 2.312і-72. 

5.4. Соединение с помощью заклепок 


5.4.1. Соединение пластмассовых изделий с 
помощью заклепок применяется для материалов, 
которые нельзя соединить сваркой. 

5.4.2. Заклепочные соединения следует конст- 
руировать так, чтобы заклепки работали на срез, 
а не на растяжение. 

5.4.3. При соединении пластмассовых изделий 
металлическими заклепками для уменьшения наг- 
рузки, возникающей при клепке и действующей на 

соединяемые изделия, целесообразно использовать не сплошные, а пустотелые (черт. 78) и полупус- 
тотелые (черт. 79) заклепки. 

5.4.4. При соединении изделий из пластмасс заклепками следует увеличивать опорную площадь 
фланцев с помощью шайб (черт. 80). 
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Черт. 78 



5.4.5. Прочность соединения на смятие и срез существенно зависит от формы соединения. 

При соединении изделий толщиной менее 2,5 мм отношение диаметра отверстия под заклепку 

к толщине изделия следует принимать равным от 1,2 до 1,3, а изделий толщиной более 2,5 мм - 
равным 1 . 

Шаг крепежа (расстояние между центрами двух отверстий) должен быть от 4 до 5 диаметров 
отверстия. 

Минимально допустимый шаг крепежа должен быть не менее 3 диаметров отверстия. 

5.4.6. При расположении отверстий в линию шаг между соседними рядами крепежных деталей 
должен быть равным минимально допустимому шагу между отверстиями в ряду; при расположении 
отверстий в шахматном порядке диагональное расстояние между отверстиями должно быть равно 
минимально допустимому шагу. 

При симметричном соединении шаг между радами должен быть равен 2 диаметрам отверстия, 
а при несимметричном соединении - не менее чем 4 диаметрам отверстия. 

5.4.7. В технически обоснованных случаж усилие развальцовки заклепок в заклепочных сое- 
динениях должно устанавливаться для каждого изделия в процессе испытания опытных образцов и 
оговариваться в нормативно-технической документации на изделие. 

5.4.8. Формы и размеры замыкающих головок и опорных поверхностей, длина заклепок в за- 
висимости от суммарной толщины склепываемых деталей выбираются по ОСТ4 ГО. 010. 01 5. 


5.5. Соединение склеиванием 

5.5.1. Соединение склеиванием используют при производстве крупногабаритных изделий из 
пластмасс, а также если изготовление пресс-форм вследствие сложности конфигурации и небольшого 
количества изделий экономически невыгодно. 

5.5.2. Преимущество клеевых соединений заключается в том, что с помощью синтетических 
полимерных материалов можно склеивать разные пластмассы между собой, а также пластмассы с 
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металлом, тканью, стеклом и другими материалами. 

5.5.3. Клеевые соединения обеспечивают хорошую герметичность и обладают хорошей сопротив- 
ляемостью вибрационным нагрузкам. 

5.5.4. Клеевые соединения должны быть такими, чтобы при нагрузке в клеевом слое возникали 
только напряжения сдвига. 

5.5.5. Типы клеевых соединений приведены на черт. 81. 





с 


5.5.6. Выбор клея для склеивания изде^^^.^^^^ 
пластмасс производится по нормали І Ѳг О.Ой^ГООу 

5.5.7. Условные изображения и обозначения 
швов клеевых соединений на чертежах должны соот- 
ветствовать требованиям ГОСТ 2.313 -і6^. 

6. ВЫБОР КЛАССА ТОЧНОСТИ 
И ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ ПРИ 
ПРОЕКТИРОВАНИИ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 



[ 

1 

^ * 





X 


Черт. 81 


6.1. Выбор рациональных допусков является од- 
ной из главных задач при конструировании изделий 
из пластмасс. 

6.2. Допуски и посадки изделий из пластмасс 
размером от 1 до 500 мм должны соответствовать 
требованиям ГОСТ 11710-7 ±-. 

6.3. Предельные отклонения метрических резьб 
для диаметров от 1 до 600 мм з скользящих посад- 
ках и в посадках с зазором должны соответствовать требованиям ГОСТ ІбОѲЗ^^&Ѳ^^^ (^) 

6.4. На чертежах изделий из пластмасс предельные отклонения размеров проставляются в со- 
ответствии с требованиями ГОСТ 2.307-68. Л 

6.5. Точвйв с ’ іь лдцім і ті из плагтмао€ » - »4е Фѳа -€ ^ < литья- нед-да - вйониемі 

и реэани5^-а-. э а висиѣшсти т іабариіныл р азмеров иод опия и вет т ичииві ус аЕгк и -’Т і^іа те риала должн а- т- 
'■ I ГОСТ 11710 71^ 

6.6. Точность изготовления изделий из пластмасс размером от 1 до 500 мм способом объем- 
ного формов^щія на^^ О ^ О^ г о классов тотаос т н/ /5*— ггР 


6.7. 


верхности изделий из пластмасс выбирается по 


члатс-шіо 

6.8. Шероховатость поверхности изделий из пластмасс назн. 


тот«-, а для мест, подвергающихся механической обработке, - не 


6.9. На чертеже изделий из пластмасс шероховатость поверхностн^бозЙа^ет^я со^йсно 
бованцям ГОСТ 2.309-вв*{^ 



7. ОСОБЕННОСТИ НАНЕСЕНИЯ РАЗМЕРОВ НА ЧЕРТЕЖАХ 
ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

7.1. При нанесении размеров на чертежах изделий из пластмасс следует руководствоваться 
общими правилами вьтолнения чертежей, установленными стандартами ЕСКЦ. 

ѵ'7.2. Если одни размеры изделия оформляются пуансоном, а другие - матрицей, целесообразно 
отступить от принципа единства баз и наносить размеры с разных сторон (черт. 82). 

7.3. На чертежах изделий не следует указывать толщину стенки (черт. 83). 
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Правильно 


Неправильно 




Правильно 



Неправильно 


Черт. 82 


Черт. 83 


Это положение не относится к размерам, которые оформляются одной частью пресс-формы. 
Нанесение размера толщины стенки целесообразно при конструировании полых изделий сложной 
конфигурации. 

7.4. В габаритный размер изделия не следует включать размеры местных выступов, бобышек, 
ребер и т.п. (черт. 84) . 



Правильно * Размер для справок. Неправильно 

Черт. 84 

7.5. Примеры оформления чертежей на изделия из пластмасс приведены в рекомендуемом 
приложении 2 . 


8. КОНСТРУКТИВНЫЕ СПОСОБЫ ПРЕДОТВРАЩЕНИЯ 
КОРОБЛЕНИЯ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 

8.1. При охлаждении отформованных изделий после извлечения их из пресс-формы за счет 
усадки материала возникают внутренние напряжения, вызывающие корюбление изделий. 

^^^симальные величины допустимых прогибов изделий из пластмасс установлены нѳрв 
мальі^ГО.Роо.ООД ТУ. ‘ Необходимость назначения более жестких требований к короблению изделия 
должна оговариваться в технических требованиях чертежа или в нормативно-технической документа- 
ции на изделие. 

8.3. В целях предупреждения коробления изделий из пластмасс необходимо предусматривать: 

- однородность сечения и толщины стенки изделия; 

- упрочнение изделия за счет введения ребер жесткости; 

— правильное оформление опорных поверхностей; 

— плавное сопряжение поверхностей изделия. 

8.4. Замена плоских поверхностей сферическими или вьтолнение внутренних поверхностей в 
виде конуса устраняет коробление изделий из пластмасс (черт. 85). 

8.5. Для придания жесткости издетшям коробчатой формы следует предусматривать плавное 
утотшение стенок в углах сопріпкений (черт. 86 ). 
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Черт. 86 


8.6. Для предотвращения коробления тонкостенных изделий и изделий коробчатой формы сле- 
дует в конструкции предусматривать ребра жесткости (черт. 87 и 88). 





1 ^ 


Вш 

9ИІІНВ 

1 


91 

НЕ 

1 


нп 

ШШШ 

1 







Черт. 87 



8.7. В целях предупреждения коробления изделий опорные поверхности по всей п.чощади осно- 
вания предусматривать нецелесообразно. Сплошную опорную поверхность следует заменить опорными 
площадками или опорами по периметру (черт. 89). 

8.8. Для предотвращения коробления не следует в изделиях из пластмасс оформлять односто- 
ронние углубления и подрезы (черт. 90). 
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Черт. 89 


Черт. 90 


8.9. Для предотвращения коробления арміфо ванных изделий необходимо арматуру располагать 
по возможности в центре сечения изделия (черт. 91). 




Черт. 91 

В конструкции изделий с односторонним расположением арматуры следует предусматривать 
технологическую арматуру с обратной стороны изделия (черт. 92). 


Армирующие кольца 



Черт. 92 
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9. КОНСТРУКТИВНЫЕ СПОСОБЫ УЛУЧШЕНИЯ ЭЛЕКТРОИЗОЛЯЦИОННЫХ 
СВОЙСТВ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 


9.1. Обеспечение надежной электроизоляции является одним из основных требований, предъяв- 
ляемых к изделиям из пластмасс. 

9.2. Величина пробивного напряжения между двумя контактами зависит от расстояния между 
ними. За счет введения барьеров (выступов) или пазов между контактами можно значительно сокра- 
тить расстояние между ними, сохранив при этом первоначальное значение пробивного напряжения 
(черт. 93) . 



Черт. 93 

Примечание. Пазы вьтолн5Потся только в тех случаях, если по конструктивным соображе- 
ниям невозможно допустить наличие на изделии выступов. Во всех других случаях следует вьто.п- 
нять выступы, так как в пазах легче собираются влага и грязь. 

0.3. Расчет рп^дм еров^‘^ ^д^ 1 Ступов про и зводится по - порма?ні 40.000.045 ": — 

9.4. Состояние поверхности изделий из пластмасс оказывает большое влияние на поверхност- 
ное сопротивление, которое резко снижается при накоплении на поверхности грязи и влаги. Поэтому 
повьшіение класса шероховатости поверхности резко улучшает электроизоляционные свойства издели 

9.5. В изделиях из термореактивных пластмасс повышенными электроизоляционными свойства* 
ми обладает поверхностная смоляная пленка. Поэтому на чертеже изделия, к которому предъявляю" 
ся электроизоляционные требования, должно иметься при необходимости указание о покрытии лако^ 
или эмалью мест обработки литника, облоя и других повреждений поверхностной пленки. 

9.6. При эксплуатации изделий в условиях повышенной влажности не допускается плотное прр 
легание двух поверхностей (контакт-гнездо, установка колодок и ламповых панелей на платах пе- 
чатного монтажа и т.п.). Разделение поверхностей производится с помощью введения в конструкцк 
изделий опорных ребер и бобышек (черт. 94). 
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5 


Черт. 94 

9.7. Значительное улучшение электроизоляционных свойств изделий из термореактивных пласт- 
масс достигается путем термообработки. При необходимости проведения термообработки на чертеже 
изделия должно быть указано: *"Провести термообработку изделия по ОСІНі Г0.06 4.01 " 8^ г~ 

0€ГН-ГО. 05У, гво, с> 
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Рекомевдуемое приложение 1 к СХ^Т4 ГО. 010. 035 


МЕТОДИКА РАСЧЕТА ПРОЧНОСТИ ИЗДЕЛИЙ ИЗ ПЛАСТМАСС 
ПРИ МЕХАНИЧЕСКИХ ВОЗДЕЙСТВИЯХ 

1. Общие положения 


1.1. Физико-механические свойства пластмасс зависят от видов химических соединений, хими- 
ческих элементов их образующих и особенностей строения полимера. 

1.2. Для пластмасс в напряженном состоянии характерны следующие резко выраженные откло- 
нения как от свойств идеально упругих тел, так и от свойств идеально вязких жидкостей: 

- скорость деформации не прямо пропорциональна напряжению, а связана с ним более сложной 
зависимостью; 

- напряжение зависит от величины деформации и ее скорости. 

1.3. На прочность изделий из пластмасс влияют также различные технологические факторы их 
получения и переработки. 


2. Расчет прочности изделий из пластмасс при воздействии 
механических нагрузок 

2.1. Расчет прочности изделий из пластмасс при воздействии механических нагрузок имеет по- 
верочный характер и состоит из следующих основных стадий: 

- расчет действующей нагрузки, выявление температурных условий работы, определение харак- 
тера окружающей среды; 

- определение напряжений в опасных сечени5іх изделия и нахождение трех главных напряжений; 

- расчет по найденным главным напряжени5Пѵі наиботшшего эквивалентного напряжения, равного 
условному напряжению, создающему степень напряженности, равную совместному действию трех глав- 
ных напряжений; 

- определение допустимых напряжений для выбранного материала и принятых условий эксплуа- 
тации изделия. 

2.2. Прочность изделий из пластмасс при воздействии механических нагрузок определяется по 
формуле 


^макс. ЭК& ^ 0^1 ’ 


( 1 ) 


где ^макс. Экв ~ максимальное эквивалентное напряжение в изделии при заданных условиях на- 
гружения; 

[&^ -• допустимое напряжение для материала изделия при тех же условиях. 

2.3. Эквивалентное напряжение изделий из термопластичных пластмасс для объемного 

напряженного состояния при кратковременном нагружении определяется по формуле 


“ / І (^2 " ^3 у ((Тз - 


( 2 ) 


С,, 


- напряжения ПО трем главным направлениям (главные напряіжения) . 


где 
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Для плоского напр 5 іженного состояния при кратковременном нагружении эквивалентное напряже- 
ние определяется по формуле 





(3) 


2.4. Эквивалентное напряжение изделий из термореактивных пластмасс для объемного напря- 
женного состояния при кратковременном нагружении определяется по формуле 




(4) 


где 


а 


_ ЗЦ~У) . 

5*У ’ 

. ііііА.- 


Ь 5+У ’ 

{2 (5-ь-^) ' 

Ц-Ие., 

&6Ж 

где “* предел прочности при кратковременном растяжении; 

^Вж ^ ^Р®пеп прочности при кратковременном сжатии. 

Для плоского напряженного состояния при кратковременном нагружении эквивалентное напря- 
жение определяется по формуле 




2 -^^ 2 ) ~^ г )^ ^2 • 


(5) 


2.5. Главные напряжения ^ 7 ^ ® опасных сечениях определяют методами, применяемьь- 

ми в сопротивлении материалов. 

2.6. Пределы прочности при длительном нагружении в 8-10 раз меньше пределов прочности 
при кратковременном нагружении. 

2.7. При кратковременном статическом нагружении допускаемые напряжения для термореактив- 
ных пластмасс в 1|2я-1,5 раза и для термопластичных пластмасс в 2 раза меньше, чем соответст- 
вующие им пределы прочности. 

2.8. Для ударных нагрузок рекомендуется снижать допускаемые напряжения на 20-30% для 
термопластичных пластмасс и на 50-60% для термореактивных пластмасс по сравнению с соответ- 
ствующими пределами прочі^ости. 
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2.9. Определение прочности изделий из пластмасс при воздействии механических нагрузок по 
формуле (1) является приближенным, так как не учитывает особенности конструкции изделий, строе- 
ния материала и влияния микродефектов (трещин, царапин, пор), т.е. различных концентраторов на- 
пряжения. Поэтому более удобной является формула 


’раъ 


макс, 


4 П, 


( 6 ) 


где разрушающее напряжение ( предел прочности); 

П - коэффициент запаса прочности. 

2.10. Значение коэффициента запаса прочности для изделий из пластмасс определяется по фор- 
муле 


п-В-к-Т- тѴ , 


(7) 


где 5 - коэффициент условий эксплуатации изделия; 

К — расчетно-конструкторский коэффициент; 

Т - технологический коэффициент; 

М - коэффициент свойств материала. 

Каждый коэффициент может быть определен по следующим формулам 



(8) 

II 

(9) 

II 

(10) 


(11) 


Значения множителей приведены в табл. 1. 


Та блица 1 


Наименование 

Наименование 

1 

Характеристика мно- 

Значение множителя 

коэффициента 

множителя 

жителя 


Коэффициент 

Общий запас 

Для термореактивных 


условий эксплу- 


пластмасс 

1,15-1,30 

атации изделия 

Для термопластичных 


5 


пластмасс 

1,05-1,10 


Ответственность 

Для термореактивных 



эксплуатации 

пластмасс 

1,00-2,50 


Вид нагрузки 5. 

Статическая 

1,00 



Пульсирующая 

1,20 



Знакопеременная 

1,30 
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Продолжение табл. 1 


Наименование 

Н аименование 

Характеристика множите- 

Значение множителя 

коэффициента 

мномсителя 

ля 


Коэффициент 

Агрессивность 

Нормальные условия 

1,00 

условий эксплу- 

среды 5 

Влажная среда 

1,10 

атации изделия 


Органические растворители, 


5 


масла 

1,30-3,60 

Расчетно-кон- 

Точность рас- 

Точное 

1,00 

структорский 
коэффициент к 

чета 

Приближенное 

1 . . . ... 

1,40-1,60 

Концентрация 
напряжений К 2 


1,00-1,60 



Сложность из- 




делия к 2 

- 

1,00-1,15 ^ 


Сложность изго- 

Литье 

1,05-1,10 


товления изделия 7^ 

Прессование 

1,05-1,15 

Технологи- 

Сложность МОН- 

Диаметр посадочного 


ческий коэффи- 

тажа Тп 

отверстия, мм: 


циент Т 


До 50 

1,00 



Св. 50 до 100 

1,05 



' 100 ' 200 

1,10 



200 500 

1,15 


Условия уста- 

Без посадок 

1,00 


новки Т 

Тугие посадки 

1,70-2,60 


Нежесткие посадки 

1,20-1,50 


Способ отверд е— 

Длительный 

1,05 


ния 

Автоклавный 

1,05-1,15 



В пресс-форме 

1,10-1,20 



Высокочастотный 

2,00-2,50 



Условия испыта- 
ния материала 

- 

1,10 ^ 


Вид деформации 

Изгиб 

1,00-1,10 

Коэффициент 

2 

Растяжение 

1,40-1,75 

свойств мате- 


Сжатие 

1,10-1,65 

риала 


Срез 

1,25-1,50 



Кручение 

1,40-1,60 


Изменение 

Литье 

1,10-1,30 


свойств 

Прессование 

1,20-1,40 


Т ермохимическая 

Т ермореактивные 

1,00 


природа материала 

Т ермопластичные 

1,05-1,20 


Лѵ 

Наполненные термо- 




пластичные 

1,10-1,20 


Физико— механичес- 

Анизотропн ые 

1,00 


кие свойства 

Изотропные 

1,10 



Продолжение табл. 1 


Наименование 

коэффициента 

Наименование 

множителя 

Характеристика множите- 
ля 

Значение множителя 

Коэффициент 
свойств матери- 
ала УѴ 

Т емпературно- 
временная зависи- 
мость ^ 

Обратимая 

Необратимая 

1,00-1,50 

1,40-2,60 


Масштабный 

фактор 


1,00-1,20 


Строение мате- 
риала 

Ненаполненные 
Наполненные 
Армированы ые 

1,05-1,10 

1,10-1,15 

1,00 

1 

Состояние повер- 
хности УѴ^ 

- 

1,00-1,50 


2.11. Если изделие из пластмассы является комплектующим для какого-либо изделия с уста- 
новленным коэффициентом запаса прочности, запас прочности изделия из пластмассы будет соответ- 
ствовать произведению коэффициента запаса прочности, рассчитанного по формуле (7), на установ- 
ленный коэффициент запаса прочности данного изделия. 

2.12. Пластмассы не имеют предела усталости. Поэтому при переменной нагрузке принето ог- 
раіщчивать число циклов нагружения. Обычно число циклов устанавливается в пределах от 10^ до 

ю”. 


3. Расчет прочности пластмассовых деталей с внутренней резьбой 

3.1. Пластмассовые болты имеют низкую прочность и применяются редко. 

3.2. При определении основных конструктивных параметров резьбовых деталей учитываются 
следующие факторы: 

- нагрузка по виткам резьбы пластмассовых деталей распределяется почти равномерно ввиду 
ІИХ большой упругости. Поэтому, несмотря на низкие величины допустимых напряжений, резьбовые 
соединения характеризуются достаточно высокой прочностью на срез; 

— прочность стенки пластмассовой гайки всегда ниже прочности ее витков на срез и значитель- 
но ниже прочности металлического болта на разрыв. 

3.3. Целесообразно в нагруженных резьбовых соединениях пластмассовых деталей применять 
металлический винт с пластмассовой гайкой. 

3.4. При проектировании резьбовых соединений пластмассовой гайки и металтшческого винта 
необходимо рассчитывать гайку с учетом напряжений, возникающих при эксплуатации соединения 

в ее стенке. 

3.5. На черт. 1 приведена схема сил, действующих на витки гайки, свинченной с металличес- 
ким винтом. Гайка опирается опорным торцом на одну из соединяемых деталей. 
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Черт. 1 

Осевая нагрузка О! , приложенйая к вішту, передается на витки гайки по нормали к профи- 
лям витков. Эту нагрузку можно разложить на две состав Л5П0щие: осевую 0^ и радиальную 0^. 

Осевая нагрузка воспринимается витками резьбы и передается на стенку в виде осевой погонной 
нагрузки интенсивностью ^ , распределенной по высоте гайки. Радиальная нагрузка также вос- 

принимается витками и передается на стенку гайки в виде радиального давления ♦ 

Радиальное давление вызывает в стенке гайки распорные напр5іжения б’д и радиальные сжи- 
мающие напряжения • Осевая нагрузка 0» вызывает в основани5іх витков касательные нап- 
ряжения среза и , а в поперечных сеченита — осевые сжимающие напр5іжения 

Примечания: 1. Наиболее опасное состояние гайки наблюдается, как правило, во впадине 
первого витка в точке А, как показано на черт. 1. 

2. Нумерация витков ведется со стороны приближения внешней нагрузки. 

3.6. Распорное напр5іжение 


Ѳ 


определяется по формуле 


Г = Р 

’ г расъ 


(х)^+ / 
(л)^- І 


( 12 ) 


где 



отношение наружного диаметра гайки к диаметру резьбы (если гайка шести- 
гранная, то наружный диаметр ее составляет 0,91 диаметра описанной окруж- 
ности шестигранника); 

расчетное радиальное давление на внутренней стенке гайки, 


Р 


г расѵ 


Кр'Ж- сі - і 


( 13 ) 




где 


0. - осевая нагрузка на гайку; 

сС ^ профильный угол резьбы; 

угол трения на поверхности соприкосновения витков гайки и винта; 

I/ ^ коэффициент трения; 

ІСр ^ коэффициент приведения неравномерно распределенного давления ^ к расчетному 

давлению роісч » равномерно распределенному по высоте гайки. Значения коэффи- 
циента приведены в табл. 2; 

(Х - диаметр резьбы; 

1 - шаг резьбы. 


Таблица 2 


Число витков в гайке 

г 

Значение коэффициента к р для гаек 

из термопластичных пласта 
масс 

из термореактивньіх пласт- 
масс 

От 1 до 5 

2 + 4,0 

2 

Св. 5^7 

2 + 2.0 

2 + 1.0 

' 7 8 

2 + 1.0 

2 + 0.5 

' 8 10 

2+ 0.5 

2 

^ 10 ^ 12 

2 

2- 1.0 

12 13 

12,0 

12,0 


3.7. Радиальное сжимающее напряжение определяется по формуле 

, 

Ж' сі ' Ь 


(14) 


где 0^ - нагрузка на первый, наиболее нагруженный виток гайки; 

Д * О • 

где I - коэффициент нагрузки на первый виток. 


(15) 


Пр имечание. Для гаек из жестких пластмасс коэффициент нагрузки на первый ниток нахо- 
дится в пределах от 0Д8 до 0,21. 

3.8. Осевое сжимающее напряжение определяется по формуле 


д _ ^ 


(16) 


3.9. Касательное напряжение среза Тр в основании первого витка определяется по формуле 




'' Ж^сі-5 ' 


(17) 


3.10. Используя определенные по формулам (12)— (17) напряжения, опреаеп5пот главные нап- 
ряжения ‘ 
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е, - Че 


® 3 * ? Е^г' Ч2.)~'І(вг'ЧгУ*^Т/'] . 


(18) 

(19) 

( 20 ) 


Примечание. Как правило, напряжения и ристягиваюшие, — сжимающее. 

3.11. По имеющимся величинам главных напряжений определяют эквивалентное напряжение 

по формуле (З) для термопластичных пластмасс и по формуле (5) для термореактивных пластмасс. 

3.12. Условие прочности гайки выражается уравнением 




( 21 ) 


3.13. Коэффициент запаса прочности определяется по формуле (7). 

3.14. Момент затяжки гайки (винта) /ѵ) расходуется на преодоление трения на торце гайки 

о неподвижную опорную поверхность соединяемых деталей и трения в соприкасающихся витках 

гайки и болта М ^ ; 

г 


М'Мр^М^ . 

3.15. Момент трения на торце вычисляется по формуле 

где ^ радиус трения гайки (головки винта или опорного буртика шпильки). 

3.16. Для плоского кольцевого торца радиус трения определяется по формуле 

3 


( 22 ) 


(23) 


(24) 


где СІ^ — диаметр отверстия под болт. 

3.17. Момент трения в соприкасающихся шітках гайки и болта определяется по формуле 


Мр = Кр- ц • ОІ ^ 


(25) 


к ^ ^ 

где 








“ средний диаметр резьбы. 

3.18. Прочность резьбового соединения в значительной степени зависит от профитт резьбы. 


где 
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3.19. Прочность метрической резьбы дриблизитепьво на 15-20 % выше прочности упорной, 
іюлукрутпой и трапецеидальной резьб и на 26-28 % выше прочности прямоугольной резьбы. 

Примечания; 1. Путем увеличения радиуса профиля полукруглой резьбы и ширины 
основания витка профиля упорной резьбы можно повысить нагрузочную способность этих резьб до 
нагрузочной способности метрической резьбы и выше. 

2. Полукруглая и упорная резьбы рекомендуются для накидных гаек и стяжек. Полукруглая 
резьба рекомендуется для пластмассовых винтов и гаек. 

3. В корпусных издеттііх, которые условно можно рассматривать как гайки с большой толщи- 
ной стенок, целесообразно применять метрическую резьбу. 


4. Пример расчета прочности изделий из пластмасс 

4.1. Определить допустимую осевую нагрузку для изделий с внутренней резьбой из пластмассы 
(черт. 2). 



Черт. 2 

4.2. Прочность гайки определяется по формуле (21): 

[6] - 133 кгс/см^. 


4.3. Число витков в гайке при глубине нарезки резьбы равной 4 составляет от 6 до 7. 

4.4. Значение коэффициента К выбирается по табл. 2. 


4.5. Главное напряжение 


К = = 6 + ^ =7. 

определяется по формуле (18): 


^^'73,Й 0,І Ц05' ^ 4.2 


= іза. 


4.6. Раднапьиое сжимающее напряжение 0 ^. опреаепяется по формуле (14): 

Р ^ о: (Х2і'ідгі _ а ц2і о,з8 ^ у 
^"8,іН’О,Ъ0,О5 " 0.5’ а05 ’ 
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(17) 


4.7. Осевое сжимающее напряжение определяется по формуле (16): 


А , , М-о,ічи ^ ООП 

^2. -(іі ) 3,5 


4.8. Касательное напряжение среза X в основании первого витка определяется по формуле 




о, 21 а 


=ЛЛ л 

3,1^ 0,3 о, об 

4.9. Главное напряжение определяется по формуле (19): 


= ^-^(2,6 а -^8, зза)^ 5, ?а. 

4.10. Главное напряжение определяется по формуле (20): 

6 ^ 2 = 4 ' (^6 О. - 8,83 О.') ~ - 3, і и . 

4.11. Эквивалентное напряжение определяется по формуле. (2): 

6,^5 = '1г[((зо-5,70)’^*($,?а^5/а)‘*(-зт - і.зау ] - 


=:{^ЧШ =7.ва; 


т 


[е]-?ба; 
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ДЛЯ поверхности 
из пластмассы 


\ 





1. Размер для справок. ^ 

2. Неуказанные радиусы закруглений 0,5 

3. Моета ша і шс. ' ікя ^ ішіішіш я "' обяои* **ч ^ і (? а 

4. Маркировать... (содержание маркировки)^ 

шрифт... (характеристика шрифта) іюрмалй 
ІІ0.010.0СГ Г . те.т 2&, ооі-е^^ . 

5. Остальные технические требования по , 

., 0СТ1 ГО.О7О> - 0М > , . / и/в^ 

^ ^ I / ^ Д, 

2 Обозначение Наименование Б I ГІримѳ-. 


Детали 


Фор- 

мат 

§ 

с? 

Поз. 

Обозначение 













11 


1 

. . . XXX * . . 















2 



Лепесток 


Материалы 


ЧІ^опласт Ъ2-ЗЭ0--02і 

^ гост 56Ю^.Х^І 


Коп. 

Приме- 

чание 







1 








0,4 

г 
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Черт. 2 




Дополнительные графы по ГОСТ 2.104-68 


Оі- ^ 

для поверхности 
из пластмассы 




іП 

■^==7 

1 

шш 

к 

к 





в 



1. Размер для справок. ^ 

2. Неуказанные радиусы закруг лений 0,5 
3. Шероховатость поверхности в местах Ьбяоя-«г,?*^^ XX 


удаления литника и облоя 


- . 


е,Л: 


маркировки), 

| )та) ^о іюрмалй 

5. Остальные технические требования по 

]Ці: 


^ 0СТ1 ГО.О7О Г01 Ц . 



§ 

«55 

Поз. 

Обозначение 

Наименование 

е 

Приме- 

чание 












Летали 










11 


1 

. . . XXX . . . 

Лепесток 

1 













Материалы 












2 


^^енопласт Э 2-330-02 1< 
_1 ГОСТ 5б89э99'^ 

0.4 

г 
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